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Bornozluk dokuma kumaslarda iretimin farkli asamalarinda
olusabilen kumag hatalari, kumaglarin miisteriye génderilmeden énce
kontrol edilerek birinci veya ikinci kalite olarak siniflandiriimasini
gerektirmektedir. Bu calismada, iki farkl: siparis icin tiretilen bornozluk
kadife kumas ytiklemeleri dncesi, 1sikli panoda deneyimli kalite kontrol
elemanlart tarafindan kumas toplarinin hata kontrolii yapilmistir.
Kontrol sirasinda goriilen farkli hatalarin sayilart ve hata boyutlari
kalite kontrol kartlarina islenmigtir. Tespit edilen hatalarin tanimlari
yapilmis ve kumas hatalart farkli hata puan sistemlerine gére
puanlandirilmigtir. Bu sayede kumas toplar1 konfeksiyon isletmesine
sevk edilmeden énce hata puan sistemlerine gére smiflandirilmigstir.
Uretici ve miisterinin iizerinde anlasmaya vardigi bir hata puan
sistemine gore yapilan siniflandirma sayesinde anlasmaziiklarin 6niine
gecilebilecektir.

Anahtar kelimeler: Dokuma, Kumas, Bornoz, Hata, Kalite kontrol,
Hata puan sistemi

Abstract

Fabric defects that may occur at different stages of woven terry fabric
production requires quality control and classification of fabrics as first
or second grade before sending to customer. In this study, before
shipping of two different terry fabric orders, defects were detected by
inspection of fabric rolls on a lighted control board by experienced
experts. Number of the defects and dimensions of the defects seen during
the inspection were noted on quality control charts. Detected defects
were defined and scored according to different demerit point systems.
In this way, the fabric rolls were classified according to the demerit
point systems before being shipped to garment enterprises. Disputes can
be avoided with classification made by a demerit point system on which
manufacturer and the customer have agreed.

Keywords: Weave, Fabric, Bathrobe, Defect, Quality control, Demerit
point system

1 Giris

Giliniimiizde, kaliteli iiretim kumas {lreticileri agisindan bir
rekabet avantaji olmaktan 6te pazarda kalabilmek icin bir
gereklilik haline gelmistir. Kumas istenen kalitede
tiretilmemisse, bunun tiiketici tarafindan tespit edilmesi maddi
kayiplarin yani sira miisteri kaybina da yol agmaktadir. Bu
nedenle miisteriye gonderilmeden dnce kumas toplarinin kalite
kontrolii yapilmaktadir. Kumas tretiminde kalite kontrol,
liretimi tamamlanan kumas topunun geri agilmasi ve kumas
tizerindeki hatalarin goézlenmesi esasina dayanmaktadir [1].
Kumas hatalari, kumaslarda iplik, yardimci madde, iscilik,
makine, donanim ya da ¢alisma metodu yiiziinden olusan, gézle
goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin goriinlisiinii bozan
kusurlar seklinde tanimlanmaktadir [2]. Istenildigi takdirde
kesimde bu kisimlardan parga kesilmemesi i¢in hatali bolgelere
isaret konulmakta ve hatali kumaslardan dikim yapilmasi
onlenmis olmaktadir.

Ham ya da bitmis kumaslarin hata kontrolii 151kl kontrol
masalarinda manuel ya da otomatik olarak yapilmaktadir.
Kontrol yontemine karar vermeden 6nce kontrolii yapilacak
hatalarin kontrol kartlarinda siniflandirilmasi uygun bir kalite
yonetim sistemi olusturmak agisindan gereklidir. Bu asamada
isletmede belli bir stire hatalarin takip edilmesi ve istatistiksel
olarak incelenmesi faydal olacaktir [3]. Hata tanimlamalarinda

yorum farkliliklarini ortadan kaldirmak amaciyla TS471, ASTM
D3990 ve BS7342 standartlarindan faydalanilabilir [2],[4],[5].

Manuel kumas kalite kontrol yonteminde, lretilen kumaslarin
kalite kontrolii Sekil 1'de goriilen 151kl bir pano tizerinde
hareket eden kumasin insan gozii ile kontrolii seklinde
gerceklestirilmektedir. Kumasin gectigi yilizey alt ve st
kisimlardan farkl 1sik kaynaklar: ile aydinlatilabilmektedir.
Kalite kontrol operatorii, egimli yilizeyin 6n tarafinda durarak
yaklasik 2 m genisligindeki egimli alandan gecerek sarilan
kumasi gozle takip eder ve kumas hatalarini tespit eder [6]. Cok
farkl yapidaki kumaglarin kalite kontrol islemleri en iyi insan
gozi ile yapilabilir. Fakat gozle kontrol islemi hem ¢ok yorucu
olmakta hem de uzun zaman almaktadir. Bir siire sonra stirekli
olarak yorulan kontrol elamaninin aktif olmak i¢in ¢alismasinin
biiyiik bir béliimiinde bir olayin gelmesini bekledigi icin yaptig1
isin 6zellikle verimli olmadig1 da séylenmelidir. Iyi bir kalite
kontrol elemani kumas i{izerindeki hatalarin ancak %70’ini
tespit edebilmektedir [7]. Kumasin kalitesi kisiden Kkisiye
degistigi  icin, taraflar arasinda anlasmazliklar da
yasanabilmektedir. Bu noktalardan yola ¢ikarak gerek maliyet
gerekse yapilan kontrollerin giivenilirligi ve uluslararasi kabul
edilebilirligi acisindan kumas lreticisi ile tiiketicisi arasinda
karsilikli giiven saglayic1 objektif, hizli ve ekonomik kontrol
sistemlerinin gelistirilmesi amaglariyla calismalar
yapilmaktadir. Otomatik kumas kontrolii ve hata denetiminin
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hedeflendigi bu ¢alismalarda kamera sistemlerinden, istatistik
metotlardan ve gorinti analizi tekniklerinden
faydalanilmaktadir.

Ust 1siklandrma
Ay

Kumag

Sekil 1: Kumas kalite kontrol makinesi [6].

Otomatik kalite kontrol sistemi olusturmak i¢in saglam ve
verimli hata tespit algoritmalarinin olusturulmas: gereklidir.
Ozellikle kumas hata smiflarinin ¢ok sayida ve karmasik
olmasinin yarattifi belirsizlik nedeniyle gercek kumas
hatalarinin kontrolii olduk¢a zor olmaktadir [8]. Isik yansimasi,
lazer 15181 veya video resim prosesine dayanan bu sistemler,
basit fotosel taramasini veya kumasin yiizeyinde kapasitans
Olgiim cihazini ¢alistirir [9]. Sistemlerin temel elemanlars;
1siklandirma  sistemi, kamera, kod doniistiiriicii, goriinti
yakalayici ve bilgisayardan olusmaktadir [8]. Otomatik kumas
kalite kontrol sistemlerinde veri tabani {izerinden veya gercek
zamanl olarak dogrudan kumas {izerinden hatali bélgeleri
tespit etmek amaciyla kullanilan; es olusum tabanli goriinti
ozelligi ¢cikarma metotlar1 [10], yerel dogrusal doniigiimlerle
doku ozelliklerini ¢ikarma [11], hata boyutlarinin degisme
derecesine gore hata tanimlama [12],[13], birim alan basina
kesit miktarinin dagilimi [14], iki resim arasindaki benzerligin
capraz korelasyon ile ol¢limi [15], kumas gri renk
goriintiilerinin iki seviyeli esiklenmesi [16], morfolojik goriinti
analizi [17], yapay sinir aglar1 [18], fourier modelleri [19],
gabor filtreleri [20], FIR filtreleri [21], dalgacik modelleri [22],
Gauss Markov rastsal alan modeli [23], Poisson modeli [24],
model tabanli kiimeleme [25] yontemleri ile basarili sonuglara
ulasilmaktadir. Sekil 2’de kumas kontrol panosu, CCD ¢izgisel
kamera ve bilgisayar donanim ve yazilimindan olusan, gérintii
analiz yontemiyle kumas hatalarinin tespit edildigi sistem
gorillmektedir.

Sekil 2: Goriintl analiz sistemi [26].

Manuel veya otomatik kontrol islemlerinin ardindan kumas
toplarinin ortalama kalitesi hakkindaki karar, birim kumas
alaninda saptanan hata sayisinin, alicinin koydugu pratik
sinirlar veya deneyimler sonucu elde edilen standart ist
sinirlar ile karsilastirmasina dayanarak verilir. Bu amagla
kullanilan ¢esitli kumas denetim ve simniflandirma sistemleri
bulunmaktadir.

Bu c¢alismada bir tekstil isletmesinde iki farkl siparis i¢in
iretilen kadife bornozluk kumaslar, hata kontrolii sonucu
tespit edilen kumas hatalarinin sayilar1 ve boyutlar1 dikkate
alinarak, dort farklh hata puan sistemine gore
simiflandirilmistir. Bu sayede kumas toplarinin kalitesi

hakkinda, ireticilerin ve miisterilerin iizerinde
anlasabilecekleri sistemlerin orneklerle sunulmasi
amaclanmigtir.

2 Hata Puan Sistemleri

Gintimiizde teknolojik gelismelere ve proseslerdeki
iyilesmelere paralel olarak kumaslarda karsilasilan hata ¢esidi
ve orani azalmis olsa da, kumas iiretiminde hata olusumu
kaginilmazdir. Kumas toplarinin birinci kalite veya ikinci kalite
olarak smiflandirilmas1 en zor asamadir. Dokuma kumas
ureticilerinin ¢alistiklar1 farkll miisteriler kumas toplarinin
kalitesini kendi standartlarina gore farkli sekillerde
yorumlayabilmektedir. Dolayisiyla birine gore birinci kalite
kabul edilen kumas bir digerine gore ikinci kalite olarak
smiflandirilabilmektedir. Bu karmasay1r onlemek amaciyla
kullanilan cesitli kumas denetim sistemleri vardir. Hata puan
sistemi olarak adlandirilan bu sistemler kullanilarak, her hata
icin belli sayida puan tanimlanir. Bu sayede kumas topu igin
belirli puan sayisinin iizerine ¢ikildiginda ikinci kalite olarak
siniflandirilmis olur [27]. Tespit edilen bir hataya verilecek
puan icin ¢esitli secenekler bulunmaktadir. Hatalar igin
belirlenen puanlar hatalarin uzunluguna bagh olarak degisir.
Uzun hatalarin varliglr kumas agisindan daha énemli sorunlar
ortaya ¢ikaracagl icin daha fazla puan atanmaktadir [28].
Yaygin olarak kullanilan sistemler 4 puan sistemi, 10 puan
sistemi, Graniteville “78” sistemi ve The Worth Street Rules
sistemleridir.

2.1 4 Puan Sistemi

AAMA (Amerikan Giyim Imalatcilar1  Ortakhgl) puan
derecelendirme sistemi olarak varsayilan 4 puan sistemi,
kumas Kkalitesini belirlemek i¢in giysi kumas fireticileri ve
Birlesik Devletler savunma birimleri tarafindan yaygin olarak
kullanilir. Basit ve anlasilir bir sistemdir. Degerler temel
alinarak kumas kusur ve hatalarina puan degerleri verilir.
Tablo 1’de 4 puan sistemine gore hata puanlari verilmistir.

Tablo 1: 4 puan sistemine gore hata puanlari [29],[30].

Kumas hata uzunlugu

(uzunluk ve genislik boyunca) Hata Puam

0-3 ing arasi 1
3-6 ing arasi

6-9 in¢ arasi

9 ing¢ yukarisi

Delik ve agiklik 1 in¢ ya da daha diisiik
Delik ve a¢iklik 1 ing lizeri

BN WN

Degerlendirme icin 100 yd?deki toplam hata puanlarn
hesaplanir. 40 puan/100 yd?’den yiiksek olan kumas rulolari
ikinci kalite olarak diisiiniilir. Fakat giysi imalatgilari, fiyat ve
iretilen giysinin ¢esidine gore kabul edilebilir kriterler icinde
40 puan/100 yd?'den daha diisiik ya da daha yiiksek degerleri
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uygulayabilirler. Ornegin 120yd uzunlugunda ve 48 ing
genisliginde bir kumas rulosu asagidaki hatalari icersin.

0 ve 3 in¢ arasi 2 hata 2x1=2 puan
3-6 in¢ aras1 5 hata 5x2=10 puan
6-9 in¢ aras1 1 hata 1x3= 3 puan
9 in¢ yukarisi 1 hata 1x4= 4 puan

Toplam hata puant = 2 + 10 + 3 + 4 = 19 puan olacaktir. Bu
durumda 100yd? kumasin hata puanimi hesaplamak icin
denklem 1 kullanilir.

, TP x 3600
puan/100 yd* = o< &8
TP :Toplam puan
G :Ing olarak kumas genisligi
U :Denetlenen toplam yarda

Buradan;

puan/100 yd? = (19 x 3600) / (48 x 120)

puan/100 yd? = 11.9 hata puan1/100 yd?

Eger kabul edilebilir kriter 40 puan/100 yd? ise bu rulo kabul
edilebilir [29],[30].

2.2 10 Puan Sistemi

10 puan sisteminde hatanin boyutuna gore degerlendirme
yapilir. Tablo 2’de 10 puan sistemine gore hata puanlarn
verilmistir. Hatalar atki ve ¢6zgii yoniinde ayrildig i¢in sistem
biraz karisik gériinebilir.

Tablo 2: 10 puan sistemine gore hata puanlari [29].

Kumas Hata Uzunlugu Hata Puani
Co6zgli Yonlindeki hatalar
0-1 ing arasl1 1
1-5 ing arasi 3
5-10 ing arasi1 5
10-36 ing arasl 10
Atki Yontindeki Hatalar
0-1 ing arasl1 1
1-5 ing arasi 3
5 in¢-kumas genisliginin yarisi 5
Kumas genisliginin yarisindan fazla 10

Sistemde hata ne kadar kotii veya sik olursa olsun bir yarda 10
hata puanindan daha yiiksek puan verilemez. Toplam hata
puani kontrol edilen kumas yardalarinin sayisindan diisiik ise
kumas birinci kalite olarak siniflandirilmaktadir [29].

2.3  Graniteville “78” Sistemi

Tekstil endiistrisindeki standart dokuma ve 6rme kumaslar igin
1975 yilinda Graniteville sirketi tarafindan gelistirilmis kalite
degerlendirme sistemidir. Graniteville “78” sisteminde
belirlenen hata puanlar1 Tablo 3’'te verilmistir. Bu sistemde
sadece kesimde kumasin hatali kisminin kesilip ¢ikarilmasini
gerektiren veya bitmis iiriini ikinci kaliteye diislirecek hatalar
dikkate alinir. Her yardakare veya metrekare kumas en fazla 4
hata puani alabilir. Bir yarda wuzunlugundaki kumasin
alabilecegi en fazla hata puani1 kumas eni ile belirlenir. Kumas
eninin in¢ olarak uzunlugunun 9’a béliinmesi ile bir yarda
uzunlugundaki kumasa verilebilecek en yiiksek hata puam
hesaplanir. Ornegin 48 in¢ genisligindeki bir kumas
kontroliinde 48/9=5.33 ya da 6 puan bir yarda kumas i¢in
verilebilecek en fazla hata puanidir [29].

Tablo 3: Graniteville “78” sistemine gore hata puanlari [29].

Kumas hata uzunlugu Hata
(uzunluk ve genislik boyunca) Puani
0-9 in¢ arasi 1
9-18 ing arasi 2
18-27 ing arasi 3
27-36 ing arasl 4

2.4 The Worth Street Rules 4 Puan Sistemi

Kumas hatalarinin degerlendirilmesi ve kalite siniflamasi i¢gin
The Worth Street Rules 4 puan sistemine gore hata boyutuna
karsilik hata puanlari belirlenmekte ve 1 yarda (0.9144 m)
kumasa 4 hata puanindan daha fazla puan verilmemektedir.
Tablo 4’te The Worth Street Rules 4 puan sisteminde belirli
hata boyutlarina karsilik gelen hata puanlar1 goériilmektedir.
100 yarda uzunluk i¢in 40 hata puanindan fazla puani olan
kumas toplari ikinci kalite olarak degerlendirilmektedir [31].

Tablo 4: The Worth Street Rules 4 puan sistemine gore hata
boyutlari ve puanlari [31].

Hata Boyutu Hata Puani
0-3 ing arasi 1
3-6 ing arasi 2
6-9 in¢ arasl 3
9 in¢ yukarisi 4

3 Materyal ve Metot
3.1 Materyal

Calismada, Denizli ilinde faaliyet gostermekte olan bir tekstil
isletmesinde iki farkl siparis i¢in tretilen, 370 g/m? ve
320 g/m? birim alan kiitlesine sahip, %100 pamuklu, beyaz,
kadife bornozluk kumaslar kullanilmistir.  Kullanilan
kumaslarin hav ipligi Ne 16/1 karde ring, atki ipligi Ne 16/1
karde ring ve zemin ipligi Ne 20/2 karde ring ipliktir. Her iki
siparis icin {Uretilen kumaslar farkli zamanlarda terbiye
isletmesinde agartma islemi gorerek isletmeye beyaz renkte
gelmistir. Terbiye isletmesinden gelen kumaslar konfeksiyon
isletmesine sevk edilmeden o6nce 1sikli kontrol panosunda
kumas kontrolii yapilmistir.

3.2 Metot

Bu ¢alismada iki farkli siparis icin tiretilen farklh gramajlardaki
beyaz kadife bornozluk kumaslarin, 1s1kli kontrol panosunda
kontrolii sonucu kumas hatalari tespit edilmistir. Tespit edilen
kumas hatalar1 kalite kontrol kartlarina, hata siniflari, hata
sayilar1 ve hata uzunluklar1 gozetilerek kaydedilmistir. Tespit
edilen hatalarin tanimlari yapilmis ve kumas konfeksiyon
isletmesine sevk edilmeden o6nce kumas toplar1 hata puan
sistemlerine gore siiflandirilmistir.

4 Bulgular

370 g/m? birim alan kiitlesine sahip 510 metre kumas kontrolii
sonucunda tespit edilen hata sayilar1 her bir kumas topu i¢in
Tablo 5’te, 320 g/m?2 birim alan kiitlesine sahip 1061 metre
kumas kontrolii sonucunda tespit edilen hata sayilar1 her bir
kumas topu i¢in Tablo 6’da verilmistir. Kumas toplarinda
dokuma kaynakli atki hatasi, ¢ektirme hatasi, hav diismesi
hatas1 ve tahar hatasi, kadife tras islemi sirasinda olusan tras
kesigi hatasi, terbiye islemleri sirasinda olusan leke ve patlak
seklinde hatalar tespit edilmistir.

Cektirme hatasi, tras kesigi, leke, tahar hatasi ve patlak hatalari
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¢oOzgii yoniinde goriilen hatalar iken atk: hatasi ve hav diismesi
hatast atki yoniinde goriilen hatalardir. Atki hatasi; atki
ipliginin kopmasi veya kopan atki ipliginin giderilememesinden
dolayi, kumasta bir atki eksikligi seklinde goriilen hatadir
(Sekil 3). Cektirme hatas1 dokuma tezgahinda hav ipliginin
biriken ucuntulardan dolay1 lamel veya giiciide takilarak
sagilmasi sonucu ¢ozgli yoniinde iz seklinde olusan hatadir
(Sekil 4). Cozgii ipligi koptugu zaman, tezgahin durmamasi
sonucu kumas boyunda ¢6zgl ipligi noksanlig1 seklinde de
goriilebilir. Hav diismesi hatasi bir veya birkag hav sirasinin hav
boyunun diisiik olmasidir (Sekil 5). Bordiirli havlu kumaslarda,
bordiirde siklik fazlayken, bordiirden sonra kumas siklig
aniden ¢ok diistiigii i¢in ilk sira havlarin kisa kalmasi seklinde
goriilebilir. Tespit edilen leke terbiye dairesinde kumasin
tizerine bulasan az miktarda renkli boya nedeniyle olusmustur
(Sekil 6). Tras kesigi, dokuma iiretiminden sonra kadife tras
islemi sirasinda olusmus bir yirtiktir (Sekil 7). Patlak hatasi ise,
ramoz makinesinde kurutma islemi sirasinda olusmustur (Sekil
8). Tahar hatasj, giicii telinden yanlis gecirilen bir hav ¢6zgii teli
nedeniyle kumas ytizeyinde iz seklinde goriilmektedir (Sekil 9).

Tablo 5: 370 g/m2 birim alan kiitlesine sahip kumas toplarinda
tespit edilen hata sayilari.

w
o z g é i
= ~ 8 =} @
= 2 £ s : £ 3 £ 3 ¢
g & £ o =z £ > - g
< = = =
S
1 233 42 155 356 1 1
2 23 41 155 362 2
3 13 23 155 365
4 212 37 155 370 2 1
5 228 41 155 348 2 1
6 172 30 155 370 1
7 28 50 155 361 2 3
8 22 40 155 355 2
9 23 41 155 362 2 2
10 228 41 155 359 1 1
11 23 41 155 362 1 1
12 232 42 155 365 2
13 231 41 155 363 1 3

Tablo 6: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplarinda

tespit edilen hata sayilari.

1 2]
. 7 £ % B
= ¥ B . ¢ £ 3 & £ Z
g & g = = T E & % E
e F £ 5 5 O
) ==} =
O
1 26.6 54 155 316 2 1
2 24.8 50 155 318 1 2
3 27.1 55.5 155 313 1 2
4 24.8 50 155 318 2
5 24.5 50.5 155 311 2 1
6 24.4 50 155 313 1 2
7 25 51 155 314 1 1 1
8 244 50 155 313 1 2
9 24.6 50 155 315 3
10 24.7 50 155 317 1 2
11 25 50 155 321 1 1
12 24.8 50 155 318 2
13 24.7 50 155 317 2
14 24.8 50 155 318 1 2
15 24.6 50 155 315 2
16 24.4 50 155 313 1 1
17 24.6 50 155 315 2
18 24.8 51 155 312
19 248 505 155 315 1
20 24.5 50 155 314 1 1
21 24.7 48.5 155 326 2

Sekil 3: Atki hatasi.

Sekil 4: Cektirme hatasi.

Sekil 5: Hav diismesi hatasi.

Sekil 6: Leke.

Sekil 7: Tras Kesigi.
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B

Sekil 8: Patlak.

Sekil 9: Tahar hatasu.

Kumas toplarinda tespit edilen hatalara puan verilebilmesi
gerekli olan hata uzunluklari Tablo 7 ve Tablo 8’de verilmistir.

Kontrolii yapilan 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip 13
kumas topu i¢in 4 puan sistemine gore yapilan puanlama ve
degerlendirme Tablo 9'da, 10 puan sistemine goére yapilan
puanlama ve degerlendirme Tablo 10’da, Graniteville78
sistemine gore yapilan puanlama ve degerlendirme
Tablo 11'de ve The Worth Street Rules 4 Puan Sistemine gore
yapilan puanlama ve degerlendirme Tablo 12’de verilmistir.
320 g/m? birim alan kiitlesine sahip 21 kumas topu icin
4 puan sistemine goére yapilan puanlama ve degerlendirme
Tablo 13’te, 10 puan sistemine goére yapilan puanlama ve
degerlendirme Tablo 14’te, Graniteville78 sistemine gore
yapilan puanlama ve degerlendirme Tablo 15’te ve The Worth
Street Rules 4 Puan Sistemine gdre yapilan puanlama ve
degerlendirme Tablo 16’da verilmistir. 4 puan sistemine gore
degerlendirme yapmak i¢in kumas toplarinin 100 yd?’ye diisen
hata puan sayilar1 denklem 1 ile hesaplanmistir.

4 puan, 10 puan, Graniteville78 ve The Worth Street Rules
sistemlerine gére birinci kalite olarak kabul edilen 370 g/m?
birim alan kiitlesine sahip toplamda 285.6 kg agirliginda ve
510 m uzunlugunda, 13 kumas topu kesim boéliimiine sevk
edilerek Sekil 10’da goriilen pastal planina uygun olarak serim
ve Kkesim islemi gergeklestirilmistir. Serim sirasinda kumas
topunun bitmesinden dolayi belirli bir katin yarim kalmasi veya
hatali kisimlarin kumastan kesilerek ¢ikartilmasi nedeniyle 21
adet ek yapilmistir. Her ek kisminda 30-60 cm uzunlukta kumas
pargasi st Uste bindirilmistir. Pastalda %91.35 verimlilikle, 4
boy icin yerlesim yapilmistir. 9.52 m uzunlugunda, 56 kat
olarak yapilan serim isleminin ardindan 224 adet XL beden
bornoz Kesilmistir. Kesim isleminden sonra numaralanan
bornoz pargalari demetlenerek dikim boéliimiine sevk
edilmigtir. Pastal yerlesim planinda bornoz pargalari
arasindaki bosluklarin doldurulamamasi nedeniyle olusan
kirpinti 27 kg olarak tartilmistir. Serim sirasinda kesilerek
ayrilan hatali kisimlar toplamda 7 kg olarak tartilmistir.

Sekil 10: Pastal yerlesim planu.

Tablo 7: 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumaslardaki
hatalarin uzunluklari (ing).

Top Atk Cektirme Hav Leke Tras
No Hatasi Hatas1 Diismesi kesigi
1 61 8
2 2-6
3
4 6-8 1
5 61-61 4
6 61
7 61-61 4-4-5
8 8-3
9 4-7 2-1
10 61 8
11 61 5
12 2-5
13 61 4-7-2

Tablo 8: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumaslardaki
hatalarin uzunluklari (ing).

Top Atk Cektirme Hav Tahar

No Hatasi Hatasi Diismesi Hatasi Patlak
1 2-4 30
2 3 61-61
3 61 3-8
4 2-5
5 4-2 4
6 2 4-6
7 61 7 5
8 61 3-8
9 3-2-5

10 3 2-7

11 61 6

12 5-8

13 3-6

14 61 2-2

15 4-3

16 61 6

17 5-2

18

19 61

20 61 61

21 6-4

Tablo 9: 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplar1
icin 4 puan sistemine goére hesaplanan toplam hata puanlari ve
kumas toplarinin siniflandirilmasi.

— = £

-~ 8 z - g g Q

= 5 @ B 3 35D & &= £

2 ;=2 > s = g v B S ES: B

=z ™ et < 23 Q =1 T £ =

a = = = g = < = 258 §

s z % s E &2 S % ~2E T

= = = = = > i £ T e 5

] 5 < X < = < > 8 80

S 3 ) = o, o & K

=} © S S <

1 61 45.9 4 3 7 9  Kabul
2 61 44.8 3 3 4 Kabul
3 61 25.2 0  Kabul
4 61 40.5 5 1 6 9  Kabul
5 61 44.8 8 2 10 14  Kabul
6 61 32.8 4 4 8  Kabul
7 61 54.7 8 6 14 16  Kabul
8 61 43.7 4 4 6  Kabul
9 61 44.8 5 2 7 10  Kabul
10 61 44.8 4 3 7 10  Kabul
11 61 44.8 4 4 8 11  Kabul
12 61 45.9 3 3 4 Kabul
13 61 44.8 4 6 10 14  Kabul
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Tablo 10: 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplari
icin 10 puan sistemine gore hesaplanan toplam hata puanlari
ve kumas toplarinin siniflandirilmast.

—_ E 7] - g o
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s £ 5 £ 2 E 2% 3 S

o = g T g = < % £ g

19 @ P = E a = % =

= = = = 5 > = g [

& & < % Z =2 ko

) = S =
1 61 45.9 10 5 15 Kabul
2 61 448 8 8 Kabul
3 61 25.2 0 Kabul
4 61 40.5 10 1 11 Kabul
5 61 44.8 20 3 23 Kabul
6 61 32.8 10 10 Kabul
7 61 54.7 20 9 29 Kabul
8 61 43.7 8 8 Kabul
9 61 44.8 8 4 12 Kabul
10 61 44.8 10 5 15 Kabul
11 61 448 10 3 13 Kabul
12 61 45.9 6 6 Kabul
13 61 44.8 10 10 20 Kabul

Tablo 11: 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplar
icin Graniteville78 sistemine gore hesaplanan toplam hata
puanlar1 ve kumas toplarinin siniflandirilmasi.

s F 7 5 g

g ¥ 3 § % ® = E

s 3 2 £ 3 & 2z 3 3§
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s =z 2 E & 3 o =

= o =2 = = > i £ 5

8§ B = % = = < 2

5 S g -
1 61 459 7 1 8  Kabul
2 61 44.8 2 2 Kabul
3 61 25.2 0 Kabul
4 61 405 2 2 Kabul
5 61 448 14 1 15 Kabul
6 61 328 14 14 Kabul
7 61 54.7 14 3 17 Kabul
8 61 43.7 2 2 Kabul
9 61 448 2 2 Kabul
10 61 448 7 1 8  Kabul
11 61 448 7 1 8  Kabul
12 61 45.9 2 2 Kabul
13 61 44.8 7 3 10 Kabul

Tablo 12: 370 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplar1
icin The Worth Street Rules sistemine gore hesaplanan toplam
hata puanlari ve kumas toplarinin siniflandirilmasi.
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1 61 45.9 4 3 7 9 Kabul
2 61 448 3 3 4 Kabul
3 61 25.2 0 Kabul
4 61 40.5 5 1 6 9 Kabul
5 61 448 8 2 10 14 Kabul
6 61 328 4 4 8 Kabul
7 61 54.7 8 6 14 16 Kabul
8 61 43.7 4 4 6 Kabul
9 61 448 5 2 7 10 Kabul
10 61 448 4 3 7 10 Kabul
11 61 44.8 4 2 6 8 Kabul
12 61 45.9 3 3 4 Kabul
13 61 448 4 6 10 14 Kabul

Tablo 13: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplar
icin 4 puan sistemine gore hesaplanan toplam hata puanlar ve
kumas toplarimin siniflandirilmasi.

— IS £

— 3 Q — _ g k= % o

g § 3 £ % ;% £ gE £
o = > S = £ & ~ ] g5 = ES)
Z X et S o A2 - s & 5% 5 =
=% = = T = = o Z2ES )
o 2 ’o0 = g a 5 © Fealiet g_ =
= = =2 = 5 > o A g - & 5

) El < X < < < > 9 00

S 3 o) = &= a, (=3} A

=] o 5] S o
= —

1 61 59 3 4 7 7 Kabul
2 61 54.7 1 8 9 10 Kabul
3 61 60.7 4 4 8 8 Kabul
4 61 54.7 3 3 Kabul
5 61 55.2 3 4 7 8 Kabul
6 61 54.7 1 8 9 10 Kabul
7 61 55.8 4 3 4 11 12 Kabul
8 61 54.7 4 8 12 13 Kabul
9 61 54.7 4 4 5 Kabul
10 61 54.7 8 9 10 Kabul
11 61 54.7 4 2 6 7 Kabul
12 61 54.7 8 8 9 Kabul
13 61 54.7 3 3 4 Kabul
14 61 54.7 4 2 6 7 Kabul
15 61 54.7 3 3 4 Kabul
16 61 54.7 4 4 8 9 Kabul
17 61 54.7 3 3 4 Kabul
18 61 55.8 0 0 Kabul
19 61 55.2 4 4 5 Kabul
20 61 54.7 4 4 8 9 Kabul
21 61 53 4 4 5 Kabul

Tablo 14: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplari
icin 10 puan sistemine gore hesaplanan toplam hata puanlari
ve kumas toplarinin siniflandirilmasi.
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1 61 59 6 10 16  Kabul
2 61 54.7 3 20 23 Kabul
3 61 60.7 10 8 18  Kabul
4 61 54.7 6 6  Kabul
5 61 55.2 6 3 9  Kabul
6 61 54.7 3 8 11 Kabul
7 61 55.8 10 5 3 18  Kabul
8 61 54.7 10 8 18  Kabul
9 61 54.7 9 9  Kabul
10 61 54.7 3 8 11 Kabul
11 61 54.7 10 5 15  Kabul
12 61 54.7 8 8 Kabul
13 61 54.7 8 8 Kabul
14 61 54.7 10 6 16  Kabul
15 61 54.7 6 6  Kabul
16 61 54.7 10 5 15  Kabul
17 61 54.7 6 6  Kabul
18 61 55.8 0 Kabul
19 61 55.2 10 10  Kabul
20 61 54.7 10 10 20 Kabul
21 61 53 8 8  Kabul
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Tablo 15: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplari
icin Graniteville78 sistemine gore hesaplanan toplam hata
puanlari ve kumas toplarinin siiflandirilmasi.

[5N = —_ S 7]

g 7 B 3 E & % ® = 2
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1 61 59 2 4 6  Kabul
2 61 54.7 1 14 15 Kabul
3 61 60.7 7 2 9  Kabul
4 61 54.7 2 2 Kabul
5 61 55.2 2 1 3 Kabul
6 61 54.7 1 2 3 Kabul
7 61 55.8 7 2 1 10  Kabul
8 61 54.7 7 2 9  Kabul
9 61 54.7 3 3 Kabul
10 61 54.7 1 2 3 Kabul
11 61 54.7 7 1 8 Kabul
12 61 54.7 2 2 Kabul
13 61 54.7 2 2 Kabul
14 61 54.7 7 2 9 Kabul
15 61 54.7 2 2 Kabul
16 61 54.7 7 1 8 Kabul
17 61 54.7 2 2 Kabul
18 61 55.8 0 Kabul
19 61 55.2 7 7 Kabul
20 61 54.7 7 7 14  Kabul
21 61 53 2 2 Kabul

Tablo 16: 320 g/m? birim alan kiitlesine sahip kumas toplari
icin The Worth Street Rules sistemine gore hesaplanan toplam
hata puanlari ve kumas toplarinin siniflandirilmasi.
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1 61 59 3 4 7 7 Kabul
2 61 54.7 1 8 9 10 Kabul
3 61 60.7 4 4 8 8 Kabul
4 61 54.7 3 3 4 Kabul
5 61 55.2 3 2 5 6 Kabul
6 61 54.7 1 4 5 6 Kabul
7 61 558 4 3 2 9 10 Kabul
8 61 547 4 4 8 9 Kabul
9 61 54.7 4 4 5 Kabul
10 61 54.7 1 4 5 6 Kabul
11 61 547 4 2 6 7 Kabul
12 61 54.7 5 5 6 Kabul
13 61 54.7 3 3 4 Kabul
14 61 54.7 4 2 6 7 Kabul
15 61 54.7 3 3 4 Kabul
16 61 547 4 2 6 7 Kabul
17 61 54.7 3 3 4 Kabul
18 61 55.8 0 0 Kabul
19 61 552 4 4 5 Kabul
20 61 547 4 4 8 9 Kabul
21 61 53 4 4 5 Kabul

5 Sonug ve Oneriler

Dokuma kumas Kkalitesi, iplik o6zelliklerinden baslayarak
dokuma islemi ve 6ncesindeki dokuma hazirlik islemleri ile
kumas renklendirme ve bitim islemlerinin tiimiine bagh olarak
olusur. Uretim sirasinda olusan kumas hatalarinin tespit
edilmesinde yillardan beri kullanilan en yaygin yontem 151kl
pano lizerinde hareket eden kumasin izlenmesidir.

Kumas toplarinin ortalama Kkalitesi hakkindaki karar, birim
kumas alaninda saptanan hata sayisinin, alicinin koydugu
pratik sinirlar veya deneyimler sonucu elde edilen standart tist
sinirlar ile karsilastirmasina dayanarak verilir. Dokuma kumas
ureticilerinin ¢alistiklar1 farkli miisteriler kumas toplarinin
kalitesini kendi standartlarina gore farkl sekillerde
yorumlayabilmektedir. Dolayisiyla birine gore birinci kalite
kabul edilen kumas bir digerine gore ikinci kalite olarak
siniflandirilabilmektedir. 4 puan sistemi, 10 puan sistemi,
Graniteville78 sistemi veya The Worth Street Rules 4 puan
sistemi bu karmasay1 6nlemek amaciyla kullanilabilmektedir.

Bu calismada terbiye dairesinden beyaz renkte gelen iki farklh
kadife bornozluk kumasin hata kontrolii yapildiktan sonra
kumas hatalar1 puanlandirilmis ve farkli hata puan sistemlerine
gore siiflandirmasi yapilmistir.

4 puan, 10 puan ve The Worth Street Rules sistemlerinde
hatalara verilen puanlar hatanin etkisini gdstermesi agisindan
6lctim i¢in ¢ok uyumlu degildir. 4 puan ve The Worth Street
Rules sistemlerinde bir yarda en fazla 4 puan atanabilmekte, 10
puan sisteminde ise en fazla 10 puan atanabilmektedir.
Tablo 9'da 61 in¢ uzunlugunda tespit edilen atk: hatalar i¢in 4
puan verilmistir. Ote yandan 5 in¢ uzunlugundaki tras kesigi
icin de 4 puan verilmistir. Atk hatasinda bir hata puani yaklasik
15 in¢ uzunlugundaki hatay: temsil ederken, tras kesiginde bir
hata puami yaklasik 1 in¢ uzunlugundaki hatayr temsil
etmektedir. Halbuki bir yardakare i¢in verilebilecek en fazla
hata puaninin kumas eni ile belirlendigi Graniteville78
sisteminde 61 in¢ uzunlugundaki atki hatasi i¢in 7 puan
verilirken, 5 in¢ uzunlugundaki tras kesigi icin 1 puan
verilmistir (Bkz. Tablo 11). Tespit edilen leke hatalar1 kimyasal
coziicliler ile temizlenebilecek nitelikte oldugu i¢in bu
kisimlardan dikilecek bornozlarin bu hata nedeniyle ikinci
kaliteye ayrilma riski yoktur. 4 puan, 10 puan ve The Worth
Street Rules sistemlerinde bu konu goz ardi edilmis ve leke
hatalar1 i¢cin de hata puanlar1 verilmistir. Graniteville78
sisteminde ise leke hatalar1 bornozu ikinci kaliteye ayiracak
potansiyel bir tehlike olarak goriilmedigi icin, leke hatalarina
puan verilmemistir.

Kumas toplarinin siniflandirilmasinda hata puan sistemlerinde
belirtilen sinirlar dikkate alinmistir. Her ii¢ hata puan sistemine
gore de 1. kalite olarak kabul edilen 370 g/m? birim alan
kiitlesine sahip toplamda 285.6 kg agirliginda ve 510 m
uzunlugunda 13 kumas topu kesim boliimiine sevk edilmistir.
Serim sirasinda kumasin hatali kisimlari kesilerek ayrilmis ve
7 kg olarak tartilmistir. Bu oran kumas hatalarindan
kaynaklanan yaklasik %2°lik fireye karsilik gelmektedir. Bu da
imalatg1 acisindan kabul edilebilir bir seviye olarak
gorillmektedir.

Kumas toplarinin birinci kalite veya ikinci kalite olarak
smiflandirilmasi ¢ok zor bir asamadir. Ureticiye gore birinci
kalite kabul edilen kumas miisteri acgisindan ikinci kalite
olabilmektedir. Kumas hata puan sistemleri herkesin ayni
dilden konusmasimm saglayan sistemlerdir. Hata puan
sistemlerinde kabul smirlar1 belirtilmis olmakla birlikte,
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istenildigi takdirde kumasin kullanilacagi alan ve istenen kalite
seviyesine gore miisteriler bu sinirlari degistirebilmektedir. Bu
sayede karsilikli anlasmazliklarin da éniine ge¢ilmis olacaktir.
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